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PROCES POKRYWANIA WALKOW

Wszystkie watki i cylindry sg sprawdzane przed
pokryciem.

czyszczanie strumieniowo-cierne i warstwa kleju
zapewniajg przyczepnosc pokrycia do watka. Te
dwa etapy sg wysoce stechnicyzowane.

Proces pokrywania watkdw obejmuje 6 etapow:

przygotowanie metalowego rdzenia, przygotowanie gumy,
natozenie gumy, wulkanizacja, wykonczenie, a nastepnie
kontrola koncowa.

Kroki opisane ponizej sg zgodne z naszym podrecznikiem
jakosci i certyfikatem ISO 9001.

Na zyczenie przeslemy kopie tych dokumentow.

1. PRZYGOTOWANIE RDZENI METALOWYCH

Odbierane watki do natozenia powtoki moga byc¢ albo nowe, albo uzywane. Doktadna kontrola
przy odbiorze jest kwestig kluczowa. Na tym etapie analizujemy watek, sprawdzamy, czy jest
zgodny z zamodwieniem oraz od razu weryfikujemy, czy watek nadal nadaje sie do swojej

funkciji.

Aby zagwarantowa¢ doskonata przyczepnos¢ nowego pokrycia, musimy zacza¢ od
oczyszczenia powierzchni, aby byta wolna od réznego rodzaju zanieczyszczen chemicznych i

odpowiednio przygotowana.

Wykonywane sa nastepujace kroki:

Okreslenie materialu wykonania watka: mozemy pokrywa¢ watki ze stali, stali
nierdzewnej, zeliwa, aluminium, miedzi i roznych materiatow kompozytowych. Rodzaj
materiatu decyduje o rodzaju przygotowania powierzchni, systemie wigzania, a w
niektorych przypadkach réwniez o temperaturze i metodzie wulkanizacji.

Usuwanie starej powtoki: Operacja ta jest zazwyczaj wykonywana na tokarce. Stara
powtoka jest usuwana w taki sposob, ze srednica rdzenia nie zmniejsza sie.

Metody odtluszczania. Nowe watki sg systematycznie odttuszczane, aby upewnic sie, ze
na powierzchni roboczej nie ma sladéw oleju. Juz pokryte watki nie sa ttuste, poniewaz
ich powierzchnia jest chroniona przez powtoke. W razie watpliwosci lub gdy watek jest
ttusty lub zaolejony przy odbiorze, rowniez zostanie odttuszczony. Stosuje sie 2 metody
odttuszczania: z rozpuszczalnikami lub za pomoca pary w autoklawie.

Srutowanie lub piaskowanie powierzchni w celu uzyskania odpowiedniej struktury
poprawiajacej przyleganie.

Naktadanie kleju lub podktadu (warstwy wigzacej) za pomoca watka malarskiego lub
przez natryskiwanie. Wybor kleju jest tak samo wazny, jak wybdr samego elastomeru.
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Wyttaczanie gumy

Firma Hannecard opracowuje pokrycia gumowe
i poliuretanowe
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2. PRZYGOTOWANIE ELASTOMERU

Formuta mieszanki gumowej lub poliuretanowej, ktéra ma by¢ zastosowana, zalezy od
zastosowania kornicowego. Niektore mieszanki gumowe moga zawierac 15 starannie wazonych
sktadnikow, z nastepujacych klas materiatéw:

polimer bazowy lub mieszanka polimerowa;
wypetniacze wzmacniajace;

wypetniacze niewzmacniajace;

plastyfikatory;

domieszki;

substancje reaktywne i regulacyjne do wulkanizacji;
substancje ochronne i antyoksydanty;

pigmenty barwnikowe;

itd.
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W przypadku mieszanek gumowych, sktadniki sg dodawane do otwartego lub zamknietego
mieszalnika w okreslonej kolejnosci do uzyskania jednorodnej mieszanki. Nastepnie
mieszanka jest cieta na arkusze i testowana. Po zatwierdzeniu mieszankijest ona przeksztatcana
w celu aplikacji i pokrywania:

» albo w arkuszu kalandrowanym, cienkim arkuszu o réwnej grubosci, ktérego warstwy
sg oddzielone folig z tworzywa sztucznego i ktory jest owiniety wokot trzpienia (proces
na zimno);

» albow paskach, ktore sg nastepnie owijane wokét korpusu watka za pomoca wyttaczarki
(proces na goraco).

W przypadku poliuretanu, faza przygotowania jest prawie identyczna. Poliuretan jest jednak
przetwarzany w formie lepkiej cieczy. Aplikacja na korpusie watka jest zatem catkiem inna.

3. APLIKACJA ELASTOMERU

W przypadku mieszanin gumowych, Hannecard stosuje dwie procedury pokrywania:

»  Owiniecie korpusu watka kalandrowanymi arkuszami gumowymi na zgdang grubosc,
przy jednoczesnym usuwaniu mozliwie najwiekszej ilosci powietrza

»  Owijanie goragcymi gumowymi paskami, za pomoca specjalnej wyttaczarki
Po natozeniu gumy, cylinder jest owijany tasma plastikowa lub tekstylng. Zapobiega to kapaniu

lub przesuwaniu sie gumy podczas procesu wulkanizacji.

Hannecard stosuje réwniez dwie rézne procedury pokrywania watkéw poliuretanem:
»  System z szybkim utwardzaniem bez formy.
»  System odlewniczy z powolnym utwardzaniem z forma.

Wybor ten jest bezposrednio zwigzany ze sktadem mieszaniny, ktéra ma by¢ zastosowana.
Niektore elastomery sag naturalnie lepiej przystosowane do tego, czy innego procesu.



Wquanlzacla jest w petni zautomatyzowana

DALSZE INFORMACJE?

Aby uzyskac¢ wiecej informacji skontaktuj sie
z Doradcg Technicznym firmy Hannecard
lub odwiedz nasza strone internetowa pod
adresem: www.hannecard.pl
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Etap ten dotyczy wytacznie gumy, poniewaz w przypadku poliuretanu sieciowanie materiatu jest
uzyskiwane w inny sposéb. W trakcie procesu wulkanizacji guma uzyskuje swoje wlasciwosci
dynamiczne i sprezyste.

Proces wulkanizacji (lub “proces schniecia piecowego”) powoduje zmiane chemiczna, ktora
prowadzi do usieciowania tancuchéw polimerowych. W trakcie tego procesu, w petni
ksztattuja sie fizyczne wlasciwosci gumy. Jest to nieodwracalna reakcja, poniewaz wulkanizo-
wana guma - w przeciwienstwie do innych materiatow, takich jak tworzywa sztuczne - nie moze
by¢ ponownie uzyta lub odzyskana.

Podczas procesu wulkanizacji rozne warstwy gumy utrwalajg sie i tworzg jednorodng mase,
ktéra przylega do rdzenia.

Hannecard wykorzystuje pare wodng i gorace powietrze jako zrédto ciepta. Autoklaw (lub piec
parowy) jest zasilany przez kociot parowy. Po uzyskaniu odpowiedniego poziomu temperatury,
podgrzewanie i chtodzenie sg kontrolowane przez systemy komputerowe.

5. WYKONCZENIE

Po zakonczeniu procesu wulkanizacji, taSmy z tworzywa i tkaniny sg usuwane. W przypadku
pokry¢ poliuretanowych, usuwane sg formy odlewnicze i kotnierze. Dla wiekszos$ci zastosowan
konieczna jest mechaniczna obrobka koncowa, w celu uzyskania wtasciwego rozmiaru i
pozadanej struktury powierzchni.

Hannecard oferuje rézne rodzaje wykonczenia, w zaleznosci od rodzaju zastosowania.

Cylindryczne

Od bardzo gtadkich do bardzo szorstkich
Paraboliczna lub hiperboliczna wypukto$¢
Rowkowanie poziome

Rowkowanie pionowe

Rowkowanie spiralne

Rowkowanie w ksztatcie diamentu

Itd.

YV VYV VYV ¥V VY VY VYV VY

6. KONTROLA KONCOWA

Sprawdzane sg wymiary i twardos¢ kazdego pokrycia. Czesto sprawdzane sg réwniez inne
parametry, takie jak cylindrycznosé, chropowatose, itp.

Po oczyszczeniu powtoki i czopow, watek jest pakowany w papier, ktéry chroni go przed
wilgocia i promieniowaniem UV.



